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Abstract 



An valve mechanism has a flap (11) rotating within a frame (10). Any shrinkage in the flap (11), either arising 
during manufacture or due to temperature or humidity variations is compensated for by a rim (14) molded round 
the body (12,13) of the flap to form a seal against the frame (10). The flap is preferably supported in opposing 
conical bearings (18) at both ends. 
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Die f elgenden Angaben eind den vom Anmelder eingereichten Unterlegen entnommen 

Klappenmechanismus 

Es wird ein Klappenmechanismus vorgeschlagen, der 
Mittel zum Ausgleich von Toleranzen sowie dem Schwin- v 
dungsverhalten dar Klappe 11 aufweist. Diese bestahen 
vorrangig im Vorsehon eines Klappenrandes 14. dor nach 
dem Abkuhlen der montagegespritzten Klappe 11 ange- 
sprltzt wird und so den durch die Schwindung dar Klappe 
erzeugten SpaH zwischen Klappe 11 und Klappenrahmen 
10 vermindert. Wefterhin kann die Lagerung der Welle 12 
im Rahmen 10 2umlndest tellwelse konlsch ausgefQhrt 
sein, wodurch das Schwirvdungsverharten dar Klappen- 
wetle insbesondere in axialer Richtung zur Erzeugung ei- 
ner spielfreien Lagerung genutzt werden kann. Hierdurch 
entfallt zusatzllcher Dlchtungsaufwand an den Lagerstel- 
ten der Klappe. Aufterdem kann ein Schwingen der Klap- 
pe in der Lagerung verhindert warden, welches im 
schlimmsten Fall zur Zerstorung der Klappe fuhren konn- 
te. 
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Beschreibung 
Stand dcrTcchnik 

Die Erfindung betrifft einen Klappenmechanismus, insbe- 
sondere eine montagegespritzte Schaltklappe, nacb der Gat- 
tung des Patcntanspruchcs 1. 

Montagegespritzte Schaltklappen sind z. B. aus der EP 
482 272 bekannt Die Klappen weiden mitsamt ihrem Rah- 
men in zwei Schritten in einem GuBwerkzeug gefeitigL Ini 
ersten Schritt wird der Rahmen etagespritzt, wobei die aus 
verschiedenen Richtungen eingescbobenen Kerne das fur 
die Schaltklappe vorgesehene \folumen einnehmen. Diese 
werden fur den zweiten ProzeBschritt teilweise entfemt, so 
daB die Schaltklappe in das nun fireie \folumen eingespritzt 
weiden kann. Dabei ergeben sich die Wandungen der GuB- 
form fur die Schaltklappe teilweise aus den Kernen und teil- 
weise aus den Wandungen des Klappenrahmens. Die Kunst- 
stoffkomponenten fur die Klappe sind jedoch so gewahlt, 
daB sie sich nicht mil dem Kunststoff des Klappenrahmens 
verbinden. 

Nach der AbkUhlung fallt die Klappe aus dem SpritzgieB- 
werkzeug und kann ohne eine Nachbearbeitung ihrer Ver- 
wendung zugefiihrt werden. Durch die Schwindung der ein- 
gespritzten Klappe wShrend der AbkUhlung ergibt sich je- 
doch zwischen Klappe und Klappenrahmen wie auch zwi- 
schen Klappenwelle und Klappenrahmen ein Spiel. Hier- 
durch wird letztendlich auch die Drchbarkeit der Klappe ge- 
wahrleistet 

Die GroBe des Lagerspiels zwischen Klappenwelle und 
Klappenrahmen laBt sich aufgrund des Fertigungsprozesses 
der montagegespritzten Klappe nicht frei wahlen. Im ubri- 
gen hangt das Lagerspiel im Betrieb der Schaltklappe auch 
von der in der Umgebung herrschenden Tfemperatur so wie 
Luftfeuchtigkeit ab. 

Insbesondere bei niedrigen Temperaturen schrumpft die 
Schaltklappe im Klappenrahmen^ wodurch das Lagerspiel 
sich vergroBeit Dieser Effekt ist unerwunscht, Bei zu gro- 
Bern Lagerspiel kann die Klappe durch eine Schwingungs- 
anregung (z. B. durch eine Brerinkraffmaschinc) zerstort 
werden. AuBerdeni ist unter der Voraussetzung einer Dicht- 
heitsanfoiderung zur Umgebung trin eine zus&zliche Ab- 
dichtung zwischen Klappenrahmen und Klappenwelle an 
den Lagerstellen notwendig. 

Eine zu groBe Schwindung der Klappenflugel im Quer- 
schnitt des Klappenrahmens ist unerwiinscht Hierdurch er- 
gibt sich ein Spalt, wodurch die Klappe den Querschnitt des 
Klappenrahmens nicht mehr vollstandig verschlieBen kann. 

Die Problematik der Schrumpfung der Klappen achsen bei 
unterschiedlichen Betrieb sbedingungen kann im ubrigen 
auch bei zusammengebauten Schaltklappen problematisch 
sein. Dies ist rcgelm&Big dann der Fall, wenn die Schalt- 
klappe bei tieferen Temperaturen starker schrumpft als der 
Klappenrahmen, 

Die Aufgabe der Erfindung besteht daher darin, einen 
Klappenmechanismus zu schaffen, der unabhangig vom Be- 
trieb szustand und Fertigungsverfahren des Klappenmecha- 
nismus eine optimale Dichtheit gegenuber der Umgebung 
bzw. des zu verschliefiendeo Querschnitles aufweist, wobei 
ein Lagerspiel zwischen Klappenachse und Klappenrahmen 
in alien Betriebszustanden minimiert oder sogar verhindert 
werden soil, 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentan- 
spruchs 1 gelost. 



Vorteile der Erfindung 
Der erfindungsgemaBe Klappenmechanismus ist der art 



gestaltet, daB die Schwindung der Klappe, die aufgrund des 
Fertigungsprozesses oder wegen Temperatur- bzw. Feuch- 
tigkeitsschwankungen auftritt, ausgeglichen werden kann. 
Dies ist insbesondere durch konstruktive MaBnahmen am 
5 Rand der Klappenflugel bzw. an der Klappenwelle gewabr- 
leistet. Auf diese Weise kann zum einen das Klappenspiel in 
der Wellenlagerung im Rahmen verhindert werden; zum an- 
deren werden die Dichtheitsanforderungen an die verschlos- 
sene Klappe bzw. an die Wellenlagerung erfullt 
10 Zur Verminderung des durch die Schrumpfung der 
Klappe bedingten Spaltes s, kann an die montagegespritzte 
Klappe nach ihrer AbkUhlung eine zweite Komponente an- 
gespritzt werden, die den Spalt s ausfullt. Diese Kompo- 
nente wird natiirlich auch schrumpfen. Jedoch wird der sich 
15 ergebene Spalt sehr viel geringer ausf alien, da die erkalteten 
Klappenflugel nach dem Einspritzen der zweiten Kompo- 
nente ihr \blumen nicht mehr verandern. Der urspriingliche 
Spalt s, der sich nach Einspritzen der ersten Komponente in 
den Klappenrahmen ergibt, kann so urn den Faktor bis ver- 
20 ringcrt werden, wobei b die halbe Klappenbreite von der 
Drehachse zum Klappenfliigelrand darstellt. 

Ein vollstandig in Montagespritztechnik hergestelltes 
Klappenmodul kann somit in drei Schritten erzeugt werden. 
Im ersten Schritt wird der Rahmen gespritzt, im zweiten der 
25 Klappenkorper bestehend aus Klappenfliigel und Klappen- 
welle und im dritten Schritt wird der Klappenrand gespritzt 
Fur die Hcrstellung des Klappenrandes mussen entspre- 
chende Zufuhrungen im SpritzgieBwcrkzeug vorgesehen 
werden, wahrend zur Herstellung der Schaltklappe selbst die 
30 Bohrungen im Klappenrahmen zur Aufhahme der Klappen- 
welle genutzt werden konnen. 

Der montagegespritzte Klappenmechanismus wird bevor- 
zugt aus Kunststoff hergestellt Voraussetzung bei der Werk- 
stoffwahl fur die einzelnen Komponenten ist, daB die Kom- 
35 ponente fur den Klappenrand an den Klappenflugeln haftet, 
jedoch nicht am Klappenrahmen. Dies ist insbesondere dann 
der Fall, wenn der Klappenrand aus demselben Kunststoff 
gespritzt wird, wie die Klappenfliigel, derm auch die Klap- 
penflugel durfen nicht am Klappenrahmen haften bleiben. 
40 Es ist jedoch auch vorteilhaft, fur den Klappenrand ein ela- 
stisches Material, wie z, B. TPE, vorzusehen, Der elastische 
Rand der Klappenfliigel gewahrleistet dann eine bessere 
Dichtung der Klappe gegenuber dem Klappenrand, insbe- 
sondere, wenn im Inneren des Klappenrandes ein entspre- 
45 chender Absatz vexgesehen wird, an dem sich die Schalt- 
klappe abstiitzt 

GemaB einer anderen Ausgestaltung der Erfindung kann 
die Klappenwelle im Bereich der Lagerung im Klappenrah- 
men zumindest teilweise konisch ausgefuhrt sein. Ein ent- 
50 sprechender Konus, der mit der Klappenwelle korrespon- 
diert, muB dann auch in der Aufnahmebohrung im Klappen- 
rahmen vorgesehen sein. Der Konus kann seine Offnung 
zum AuBereo des Klappenrahmens hin oder zum Inneren 
des Klappenrahmens bin aufweisen. Welche Offnungsrich- 
55 tung im Einzelfall sinnvoller ist, hangt von der Wahl der 
Werkstoffe ab, wie im folgenden genauer eriautcrt wird. 

Im Normalfall wild die Klappe bei einer Wrringerung der 
Temperatur bzw. Luftfeuchtigkeit starker schwinden als der 
Klappenrahmen. Dies ist der Anwendungsfall, in dem der 
60 Konus in Klappenwelle und Klappenrahmen sinnvoller- 
weise mit einer Offnungsrichtung nach auBen versehen 
wird. Die Schrumpfung der Klappenwelle weist eine axiale 
und eine ratfiale Komponente auf. Die radiale Schrump- 
fungskomponente vergroBert bzw. erzeugt einen Spalt zwi- 
65 schen der konischen Aufnahme im Klappenrahmen und der 
Klappenwelle. Gleichzeitig fuhrt jedoch die axiale 
Schrumpfung der Klappenwelle zu einer Verkiirzung der 
Achse und dadurch zu einer Kompensation des entstande- 
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nen Spaltes. Hierzu ist es notwendig, daB die Klappenwelle 
axial festgclcgt ist. Dies kann sinnvollcrweise durch Vorse- 
hen eines zweiten konischen Bereiches am andcren Ende 
der Klappenwelle erfolgen. Die axiale Festlegung kann aber 
auch durch einen Absatz auf der Welle gewahrleistet wer- 5 
den. Eine axiale Festlegung der Klappenwelle ist natiirlich 
auch durch die Klappenflflgei gegeben. Diese begrenzcn das 
Axialspiel der KlappcnweUe in der Ofmung des Klappen- 
rahmens. 

Der Offnungswinkel des Konus kann in Abhangigkeit der 10 
verwendeten Werkstoffe und den Abraessungen der Schalt- 
klappe derart gewahlt werden, daB sich die axiale und ra- 
diale Schnitnpfungskomponente der Klappenwelle ausgiei- 
chen. Altemativ hierzu lafit sich der Ofmungswinkel jedoch 
auch so wahlen, daB bei abnehmender Temperatur eine 15 
leichte axiale Verspannung der Klappenwelle erfolgt. Auf 
diese Weise lassen sich Tbleranzen in Klappenwelle und 
Klappenrahmen ausgleichen, wobei uber den Tbleranzbe- 
reich eine spielfieie Lagerung der Klappenwelle im Klap- 
penrahmen gewahrleistet ist. Das UntermaB der Klappen- 20 
welle im Heftemperaturbereich sorgt dann gleichzeitig fur 
einen \ferschleiBausgleich. 

Es ist vorteilhaft, den konischen Bereich der Klappen- 
welle nicht uber den gesamten Lagcrbereich im Klappenrah- 
men vorzusehen, so daB sich neben dem konischen Bereich 25 
auch ein zylindrischer Bereich der Klappenwelle ergibt, 
Durch diese MaBnahme lassen sich die \forteile der erfin- 
dungsgemaBen Klappe mit den ^farteilen bckannter Losung 
kombinieren. Bei hohen Temperaturen ergibt sich im koni- 
schen Bereich namlich ein Spiel, da sich die Klappenwelle 30 
axial starker dehnt als radial Gleichzeitig nimmt aber der 
Durchraesser der Klappenwelle im zylindrischen Bereich 
starker zu als sich die Bohrung im Klappenrahmen zur Auf- 
nahme der Klappenwelle erweitert Die Aufgabe der spiel- 
freien Lagerung wird also bei hohen Temperaturen von dem 35 
zylindrischen Bereich der Klappenwelle Qbernommen. 
Durch entsprechende Gestaltung des Konus laBt sich errei- 
chen, daB die Lagerung der Welle bei einer bestimmten 
Temperatur vom zylindrischen in den konischen Bereich 
ubergent, so daB eine spielfreie Lagerung unter alien Be- 40 
triebsbedingungen der Klappe gegeben ist Fur den Einfl uB- 
para meter der Luftf euchtigkeit gelten im wesentlichen die- 
selben Aussagcn wie fur die Temperatur. * 

GemSB einer besondcren Ausfuhrungsform kann der zy- 
lindrische Bereich auch stufenlos in den konischen Bereich 45 
ubergehen. Es ergibt sich dabei eine trichterformige Gestalt 
der Durchgangslocher im Rahmen, so daB zwischen zylin- 
drischem und konischem Bereich kcine Xante entsteht. Die 
Gestaltung des Trichters kann derart erfolgen, daB the Klap- 
penwelle aufgrund ihrer Ausdehnung immer nur in einem 50 
kleinen Bereich in der Bohrung des Klappenrahmens zur 
Beruhrung kommt. Bei steigender Temperatur wandert 
diese Beriihrungsflache dann vom konischen Bereich in den 
zylindrischen Bereich. \forteithaft an dieser Ausbildung ist 
eine nrinimale Reibung uber den gesamten Betriebsbereich 55 
der Klappe. 

Eine besondere Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor, 
in zumindest einer Lagerstelle der Klappenwelle im Klap- 
penrahmen zwei konische Bereiche mit entgegengesetzten 
Neigungswinkcln anzubringen. Dabei kann zwischen diesen «> 
beiden konischen Bereichen ein zylindrischer Bereich der 
Klappenwelle liegen. Die Wirkungsweise dieser Lagerungs- 
variante entspricht den oben beschriebenen. Denkbar ist 
diese Variante z. B. bei einer tliegcnden Lagerung der 
Schaltklappe im Klappenrahmen . 65 

Diese und weitere Merkmale von bevorzugten Weiterbil- 
dungen der Erfindung gehen auBer aus den Anspruchen 
auch aus der Beschreibung und den Zeichnungen hervor, 



wobei die einzelnen Merkmale jeweiis fiir sich allein oder 
zu mehreren in Form von Unterkombinationen bei der Aus- 
fuhrungsform der Erfindung und auf anderen Gebieten ver- 
wirklicht scin und vorteilhafte sowie fiir sich schutzfahige 
Ausfuhrungen darstellen konnen, fur die hier Schutz bean- 
sprucht wird. 



Zeichnung 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden in den Zeich- 
nungen anhand von schematischen Ausfiihrungsbeispielcn 
bcschrieben. 
Hierbei zeigen 

Fig. 1 ein montagegespritztes Klappenmodul als Auf- 
sicht, wobei die Klappe einen Klappenrand als zweite Kom- 
ponente sowie konische Bereiche der Klappenwelle in bei- 
den Lagerstellen im Klappenrahmen aufweist, 

Fig* 2 den Schnitt A-A durch das montagegespritzte 
Klappenmodul gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 die Ausfuhrung einer Klappenlagerung im Klap- 
penrahmen mit stufenlosem "Obergang vom zylindrischen in 
den konischen Bereich entsprechend dem Detail X in Fig. 1 
und 

FSg. 4 eine Wellenlagerung der Klappe im Klappenrah- 
men mit zwei konischen Bereichen entsprechend dem Detail 
XinFig.1. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

In Fig. 1 ist der erfindungsgemaBe Klappenmechanismus 
als Aufsicht dargestellt. Dieser besteht aus einem Klappen- 
rahmen 10, in dem eine Klappe 11 durch Montagespritzen 
eingebracht ist Sorrrit ist die Klappe, bestehend aus einer 
Klappenwelle 12, Klappenflugeln 13 und einem Klappen- 
rand 14, cinteilig ausgefubrt. Der Klappenrand 14, dessen 
Trennung zu den Klappenflugeln 13 durch eine gestrichelte 
linie dargestellt ist, wird in einem zweiten \ferfahrensschritl 
nach der Abkiihlung der Klappe an die Klappenflugel 13 an- 
gesnritzt 

Der Rahmen 10 weist Dichtungsnuten 15 auf, die bei Ein- 
bau der Klappe in einen nicht dargestellten Rohrab schnitt 
mit nicht dargestellten Dichtungen eine Abdichtung zwi- 
schen Innenraum und Umgebung gewahrleisten. Weiterhin 
weist der Rahmen einen Bcfestigungsflansch 17 auf. Dieser 
kann zur Befestigung der Klappe zwischen den Rohrab- 
schnitten verwendet werden. Locher 16 im Befestigungs- 
flansch 17 konnen zur Aufhahme von Schrauben dienen. 

Die Klappenwelle 12 ist in Durchgangen 18 im Klappen- 
rahmen gelagert Die Kontur der Durchgange sind durch 
eine gestrichelte Linie im Klappenrahmen angedeutet und 
entsprechend der Kontur der Klappenwelle 12 in den Lager- 
bereichen, wenn man vom Lagerspiel absieht. Die Durch- 
gange weisen einen zylindrischen Bereich 19 und einen ko- 
nischen Bereich 20 auf. 

In Fig. 2 sind Klappe 11 sowie Rahmen 10 im Schnitt dar- 
gestellt. Es wird deutlich, daB der Rahmen 10 auf beiden 
Seitcn eine Dichtungsnut 15 aufweist. Die Schaltklappe 11 
wird in leicht schrager Stellung im Rahmen montagege- 
spritzL Dadurch wird erreicht, daB der Klappenrand 14 in 
dem Rahmen 10 einen Anschlag findet. Dadurch kann die 
Dichtheit der Klappe erhoht und ein Verklemmen der 
Klappe im geschlossenen Zustand verhindert werden. Die 
Klappenwelle 12 und die Klappenfliigel 13 sind durch Rip- 
pen 21 zusatzlich stabilisiert. 

In Fig. 3 ist eine Version des Durchganges 18 dargestellt, 
in dem der "Obergang vom zylindrischen Bereich 19 zum ko- 
nischen Bereich 20 stufenlos erfolgt. Fig. 3 zeigt die Klap- 
penwelle 12 im Durchgang 18 bei hohen Temperaturen des 
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Betriebsbereiches. Wobei das sich im konischen Bereich 20 
ergebende Spiel 22 zwischen KlappenweUe 12 und Durch- 
gang 18 ubertrieben dargesteUt ist. 

Fig. 4 zcigt die Ausgcstaltung dcr KlappenweUe 12 rait 
zwei konischen Beieichen 20 in einem Dure h gang 18 im 
Rahmen 10. Zwischen den konischen Bereichen ist ein zy- 
Undrischen Bereich 19 angeordnet. Die Klappe ist fiir tiefere 
Temperaturcn des Betriebsbereiches mit ubertnebenem 
Spiel 22 im zylindrischen Bereich 19 dargesteUt 

PatentansprOche 
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1. Klappenmechanismus, insbesondeie montagege- 
spritzte Schaltklappe, umfassend einen Rahmen (10) 
und eine Klappe (11), bestehend aus einer Klappen- is 
weUe (12) und Klappenflugeln (13), wobei die Klap- 
penwelle in Durchgange (18), die der Rahmen (10) auf- 
weist, gelagert ist, und die Klappe (11) eine Durch- 
gangsoffhung im Rahmen (10) durch Drehung der 
Klappe urn die KlappenweUe zumindest weitgehend 20 
verschlieBbarist, dfldureh gek mn zric hn et, daB Mittel 
zum Ausgleich der Schwindung der Klappe (11) auf 
Grund des Fertigungsprozesses und/oder auf Grand 
von Temperatur- und Fcuchtigkeitsschwankungen in 
dem Klappenmechanismus vorgesehen sind. 25 
2 Klappenmechanismus nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Klappe (11) aus zwei im Rah- 
men (10) montagegespritzten Komponcnten besteht, 
wobei die erste Kompooente einen Klappenkorper (12, 
13) und die zweite Komponente einen Klappenrand 30 
(14) bUdet und wobei der Klappenrand (14) auf den 
durch die fertigungsbedingte Schwindung geschrumpf- 
ten Klappenkorper aufgebracht ist 

3. Klappenmechanismus nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Klappen- 35 
korper (12, 13) aus Kunststoff und der Klappenrand 
(14) aus einem elastischen Material, insbesondere THE, 
besteht 

4. Klappenmechani srnus nach einem der vorherigen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Klappen- 40 
welle (12) und die Durchgang (18) mindestens einen 
konischen Bereich (20) aufweisen, wobei es einen 
Temperaturbereich gibt, in dem im konischen Bereich - 
kein Spiel zwischen KlappenweUe (12) und Durchgang 
(18) vorhanden ist 45 

5. Klappenmechanismus nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die KlappenweUe (12) und der 
Durchgang (18) niindestcns einen zylindrischen Be- 
reich (19) aufweisen, wobei es einen Tfemperaturbe- 
reich gibt, in dem im zylindrischen Bereich kein Spiel 50 
zwischen KlappenweUe (12) und Durchgang (18) vor- 
handen ist. 

6. Klappenmechanismus nach einem der Anspruche 4 
oder 5 dadurch gekennzeichnet, daB mindestens an ei- 
nem der Enden der KlappenweUe (12) und der dazuge- 55 
horige Durchgang (18) zwei konische Bereiche mit 
entgegengesetzten Neigungswinkeln angebracht sind. 

7. Klappenmechanismus nach einem der Anspruche 5 
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein 
konischerBereich(20)kantenlc«indenbenachbarten, 60 
zylindrischen Bereich (19) ubergeht. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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